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La investigación denominada “Aplicación de la metodología 5S para incrementar la 
productividad del área de mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019”. Fue 
planteada con el objetivo de determinar cómo la aplicación de la metodología 5S 
incrementará la productividad en el área de mantenimiento de la empresa F1 Motorsport 
SAC, 2019. 
 
La presente investigación posee un enfoque cuantitativo, es aplicada y explicativa, con 
diseño cuasi experimental. La población estuvo conformada por los datos numéricos de la 
productividad desde el mes de marzo hasta octubre del 2019. Se utilizó las técnicas de 
análisis documentario, observación de campo y experimental. 
 
En conclusión, se alcanzó un incremento de la productividad de 78,44%, así como la 
eficiencia en 98,50% y la eficacia en 79,63%. El producto del análisis inferencial de la 
variable dependiente, productividad, se comprobó con la prueba no paramétrica Wilcoxon, 
rechazando la hipótesis nula (H0) y se aceptando la hipótesis del investigador (H1) con una 













The research called "Application of the 5S methodology to increase productivity in the 
maintenance area of the company F1 Motorsport SAC, 2019". It was proposed with the 
objective of determining how the application of the 5S methodology will increase 
productivity in the maintenance area of the F1 Motorsport SAC Company, 2019. 
This research has a quantitative approach, is applied and explanatory, with a quasi-
experimental design. The population was constituted by the numerical data of the 
productivity from the month of March until October of 2019. The techniques of 
documentary analysis, field observation and experimental were used. 
In conclusion, there was an increase in productivity of 78.44%, as well as efficiency in 
98.50% and efficiency in 79.63%. The result of the inferential analysis of the dependent 
variable, productivity, was demonstrated with the non-parametric Wilcoxon test, 
 
 



































1.1 La Realidad Problemática  
 
A nivel mundial en la práctica de calidad que se da en uno de los países asiáticos, mas 
importantes dedicados a la fabricación de vehículos, Japón, con respecto al mantenimiento 
integral, de la maquinaria, equipos y de toda la organización, sino del conservación y 
equilibrio del ámbito de trabajo por parte de todos los integrantes en la corporación. 
En este mundo globalizado, la aplicación de la metodología de 5S no es solo de uso y 
representación de la cultura asiática; ya que son prácticas que han sido aportados por ellos 
para la aplicación de métodos y procesos que conducen a la mejora de un ambiente laboral, 
tanto en la parte de campo como en el área administrativas de las organizaciones, y que 
además pueden ser aplicadas en rodo ámbito, como lo refiere Peter Senge en “The Fith 
Discipline. Es una aplicación de la metodología que permite alinear la formación 
empresarial, de acuerdo también al comportamiento de los trabajadores. Las 5S es el 
método que permitirá alcanzar el compromiso de servicio con el personal de la empresa. 
Las 5S tienen un importante desempeño en el compromiso de las personas en la cadena de 
suministro, ya que de esta manera se logra que el personal se motive y comprometa con la 
organización. Y con ellos lograr asegurar que los colaboradores sepan cómo llevar a cabo 
los procedimientos, y así concentrarse en el avance de la empresa.  
Según la Corporación Financiera en Europa, el mercado automotriz tiene una participación 
relativamente alta en el Producto Interno Bruto Europeo ya que contribuye en muchas 
formas en la economía. Las exportaciones netas europeas de vehículos automotores tienen 
un valor de más de 100 mil millones de euros. Los principales mercados de exportación de 
la UE son: Estados Unidos, China, Rusia, Suiza y Japón. Los fabricantes de automóviles 
son normalmente grandes y marcas bien conocidas como BMW, Mercedes, Renault, Fiat, 
Volvo y muchos otros, quienes utilizan como parte de sus procedimientos la aplicación de 
las 5S, para los distintos sectores de la corporación. 
A nivel nacional el Ministerio de la Producción y la empresa GS1 Perú son dos de las 
entidades que más apuestan por este sistema de mejora continua para el mejoramiento de 
las pequeñas y medianas empresas. Una de las empresas que implemento 5s Káiser fue 
Proensa, que fabrica productos alimenticios. De acuerdo con su gerente general uno de los 
grandes beneficios fue la mejora del clima laboral, lo cual trajo consigo que la rotación del 
personal sea bajísima. 
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La empresa F1 Motorsport S.A.C, fue fundada en Junio del año 2008, cuenta con más de 
La empresa F1 Motorsport SAC, ha ido creciendo económicamente en el tiempo y ha 
logrado posicionarse en el rubro de manera competitiva. Durante su crecimiento ha ido 
obteniendo maquinarias, equipos y herramientas, ya que así lo demandaba el mercado, 
pero no se consideró el orden para dichos procesos. 
Durante los procesos de servicios que se realizan en la empresa, se han podido evidenciar 
algunas falencias como son: 
Falta de clasificación y orden de las maquinarias, repuestos, equipos y herramientas, que 
no se pueden ubicar a simple vista. 
Falta de limpieza, ya que no se cuenta con programas de cultura de limpieza, lo que 
conlleva al deterioro de los equipos, herramientas y maquinarias. 
Falta de delimitación de áreas de trabajo, lo que provoca que las herramientas de un 
determinado servicio, se encuentren en otro. 
Otro caso es la empresa de calzado Zayma, ubicada en Villa el Salvador, que gracias al 
método japonés aplicado en sus almacenes consiguió aminorar en un 80% el tiempo de 
búsqueda de los materiales. Mientras que en su planta de producción se alcanzó liberar 
hasta 43.71 metros cuadrados de espacio y reducir los movimientos de transporte, los 
expertos recomiendan a las empresas ser asesorados por instituciones que cuentan con 
especialistas ligados al tema por un periodo no menor a 18 meses, tiempo en el cual desde 
alta dirección hasta el personal de mejor jerarquía deben de involucrarse con este método. 
De no ser así, los resultados no se verán reflejados.  
11 años de funcionamiento, y tiene un área de 400 m
2. 
 Está ubicado en la Urb. Santa Cruz 
con dirección Calle José Domingo Choquehuanca Nro. 150, en el distrito de Miraflores. 
Es una empresa que brinda servicios de mantenimiento y reparación de vehículos, así 
como venta de partes, piezas y accesorios automotrices. Tiene como actividad principal el 
servicio de mecánica automotriz y electrónica, venta de repuestos y servicio de planchado 
y pintura. Asimismo, efectúa la venta de repuestos, accesorios y aditivos y otros que 




Mal posicionamiento de herramientas y equipos que repercute a demandar un mayor 
tiempo en la realización de los servicios. 
Falta de capacitación al personal para que se involucre en corregir y mejorar las fallas. 
1.2 Antecedentes 
 
A continuación, se presenta los antecedentes de estudio nacional e internacional, que han 
sido considerados para este estudio: 
HUILLCA Choque y MONZON Briceño, (2015) en su trabajo cuyo título fue “Propuesta 
de distribución de planta nueva y mejora de procesos aplicando las 5S y mantenimiento 
autónomo en la planta metalmecánica que produce hornos estacionarios y rotativos”. La 
finalidad que tuvo dicho estudio se dio en realizar una m e j o r a  d e  las áreas donde se 
fabrica los hornos estacionarios y también los rotativos. Después de generar un diagrama 
causa-efecto, se determinó las causas más importantes que provocaban el problema, por lo 
cual se llegó a proponer la aplicación de la herramienta 5 “s” y el mantenimiento 
independiente, así como efectuar una distribución de planta. 
Nacionales 
 
ALCARRAZ, Acuña, (2012) con su tesis titulada “Incremento de la capacidad de 
producción de fabricación de estructuras de moto taxis aplicando metodologías de las 5S’s 
e ingeniería de métodos”.  Menciona que a causa del aumento de la oferta y la demanda en 
el negocio de mototaxis en la zona del norte de Lima, evaluó la condición de este negocio y 
las conveniencias de mejorarla con el fin de definir las pautas de acción para obtener la 
máxima ganancia en la fabricación de las estructuras de los chasis que no puede atender 
del total de lo requerido, presentando un 15% de ineficiencia. Motivo por el cual se 
consideró la implementación de herramientas de 5 “s”, asimismo la aplicación de la 
Ingeniería de Métodos con el fin de reducir eventualidades que puedan surgir, y también 
buscar acrecentar la productividad en d i c h a  empresa e n  l o  c o n c e r n i e n t e  a  
la fabricación de los chasis de moto taxis. Después de la aplicación de las 5 “s” se logró 
determinar la reestruturacion de la planta como organización, lo que hizo posible el 
aumento del 50% para aprovechar los espacios y en aprovechamiento con la ingeniería 
de métodos se logró el aumento de la productividad hasta de un 13.0%. 
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El resultado de las herramientas de gestión fue alcanzar a disminuir el porcentaje por 
sucesos, así como los tiempos de búsqueda en ubicar las herramientas y accesorios para el 
trabajo, tiempos para llevar a cabo la limpieza de las zonas de trabajo, tiempos de 
traslados innecesarios, etc.; por lo cual se mejoró la productividad en un 25%, y se generó 
una alta rentabilidad para la organización. 
La semejanza entre este antecedente desarrollado y el presente estudio llevado a cabo, nos 
evidencia que debido a la aplicación de metodologías como las 5 “s”, se mejorará la 
productividad de manera muy importante y considerable, ya que reduce los gastos de las 
operaciones y aumentar el beneficio económico de la empresa. 
MURRIETA Valle, Joe, (2016). Aplicación de las 5S como propuesta de mejora en el 
despacho de un almacén de productos cosméticos.  
Para este trabajo de tesis, el autor propone la aplicación de la herramienta 5 “s” para ser 
aplicado en el proceso de productos demandados con el fin de obtener la mejora del 
servicio que realiza el operador logístico en su área. Por ello se alcanzó obtener un 
procedimiento de trabajo, que se implementó como un sistema quedando el ambiente 
ordenado y limpio en todos los aspectos, de tal manera también se logró eliminar algunas 
actividades las cuales no generaban valor durante la realización del proceso principal de 
los productos demandados. Posteriormente se llegó a la conclusión de que el indicador 
de despacho alcanzó aumentar un 95% por lo que se desea continuar con la aplicación de 
la mejora, así como lo establece la última S. 
LANAZCA Lagones, Roberto, (2017) en su tesis titulado “Implementación de las 5S en 
un taller de electricidad automotriz para mejorar la productividad de la empresa Electro 
Automotriz Lanazca, Comas”. El autor propone para dicha investigación la aplicación de 
la metodología 5 “s” dentro del área de servicios, específicamente para el servicio de 
reparación de arrancadores, que es el que tiene de mayor demanda y que genera mayores 
ingresos a la empresa; con el fin de realizar mejoras en los tiempos de atención; con lo 
cual se logró obtener que las instalaciones, herramientas y maquinarias manuales que se 
utilizan, se encuentren en el lugar correcto para disminuir los tiempos de procedimiento, 
de tal manera que se lleve a cabo el cumplimiento con los servicios programados, y 





SÁNCHEZ Figueroa, (2006) en su trabajo cuyo título es “Aplicación de las herramientas 
de las 5S en Frico’s de Colima”. La tesis que se detalla, se realizó con la finalidad de 
reducir poco a poco algunos de los elementos que limitan que procesos sean más eficaces 
y eficientes, hasta lograr que no aparezcan, motivo por el cual se sugiere la aplicación de 
la herramienta 5S adaptado para la empresa Frico´s de Colima, dirigido con la finalidad de 
alcanzar la mejora en el clima laboral de la empresa. Al término de la investigación se detectó 
cambios durante el tiempo de aplicación de la metodología, como son la eliminación de 
equipos, materiales que no servían, obsoletos y que no se utilizan, provocando la 
reducción del riesgo de accidentes de trabajo, y minimizar los tiempos de búsqueda de 
herramientas, así como la minimización de esfuerzos fatigosos que generó el aumento de 
la productividad en sus líneas de trabajo como son: los churros, paltas y papas comparado 
con el segundo trimestre del año. 
El presente estudio se asemeja con este antecedente porque utiliza la aplicación de mejoras 
y controles de la producción, de tal manera tiene un efecto positivo en la mejora de la calidad 
del servicio, logrando además el aumento de la productividad y por lo tanto la reducción de 
los costos de operaciones. 
ZAPATA Atehortua y BUITRAGO Guzmán, (2012) con la tesis titulada “Implementación 
de la metodología 5S´s en una empresa de fabricación y comercialización de lámparas, EE.UU”  
El objetivo del estudio fue alcanzar la mejora de los procesos, orientado hacia una 
distribución óptima de la planta y flujo de materiales, zonas de trabajo organizadas y 
libres para la realización de los procesos. Se logró disminuir los desperdicios en un 15%, 
con la aplicación de la metodología de las 5S, así como también se logró reducir los 
inventarios en un 30%, logrando así que las ganancias del negocio aumenten 
considerablemente. 
Este trabajo tiene una semejanza ya que con la implementación de las 5S’s, no solo se 
obtiene el incremento de la productividad sino también se logra la mejora del clima 
laboral. 
JUAREZ Gómez, con la tesis que se tituló “Propuesta para Implementar metodología 5s 
en el departamento de cobros de la subdelegación Veracruz norte IMSS”. El objetivo de 
este estudio fue dirigido a la aplicación de la metodología 5S, considerando como punto 
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básico las distintas apreciaciones que hay acerca de su aspecto conceptual, siendo así que 
la importancia está basada en la evaluación del clima laboral y como está establecido para 
considerar de ellas el planteamiento que se adapte de acuerdo a las necesidades de su 
implementación. 
 
1.3 Fundamentación Científica 
 
1.3.1 Variable Independiente: Metodología 5 S 
 
Definiciones de Metodología 5S 
REY menciona que las 5S, es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste 
en llevar a cabo actividades de orden, limpieza y detectar las anomalías en el puesto de 
trabajo, que por su sencillez hace posible la participación de todos a nivel tanto individual, 
como grupal, de tal manera que se alcance mejorar el clima laboral, la seguridad de 
personas, equipos y la productividad (Rey, 2005, p. 17). 
Según Cuatrecasas, las 5S es el procedimiento de cinco criterios de forma básica para el 
avance de las actividades y labores dentro de los procesos de producción, así también es 
utilizado en los procesos de mantenimiento, los mismos que se realizan con la mayor 
Esta implementación se llevó a cabo en cobranzas la cual es una area de soporte de la 
subdelegación Veracruz, que está ubicada en el sector norte de la ciudad, en la que 
utilizaron diversos métodos, como las fichas de control, documentos de registro de 
datos, el adiestrar al personal en aspectos de motivación y como consecuencia las buenas 
prácticas en el área de la producción, vale mencionar que fue dentro de la ejecución de 
cobranzas realizadas por la subdelegación de Veracruz. Posteriormente se alcanzó el 
aumento de hasta 25% referido a la productividad de mano de obra y hasta un 4% en la 
eficiencia adoptada por el personal encargado de las cajas de recaudación, que fue 
evaluada por medio de encuestas realizadas a los clientes. Finalmente, el autor llegó a 
concluir que los beneficios que generan las mejoras alcanzadas por la implementación, 
obtuvieron un promedio de costo/beneficio de 2.41, convertido en un aumento 
regularmente considerable para la rentabilidad de la empresa, motivo por el cual el área 
de gerencia se vio atraída por lo beneficioso de dicha aplicación, por tal motivo creyó 
conveniente aplicar esta mejora a las otras áreas de la organización. 
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eficiencia y rapidez. Al realizar la implementación de dicha metodología en una empresa, 
se pretende lograr nada de defectos, nada de accidentes, nada de despilfarros y nada de 
averías (2010, p.32). 
Seiri – clasificación 
 
Figura 1: Representación del Seiri 
Fuente: KZN Consulting 
 
En la figura 1 se da a representar la primera “1S”,  l a  c u a l  s e  e n c a r g a  d e  la 
organización inicial, separando los artículos y elementos que sirven de los que no. 
GUTIERREZ, A. sostiene que el periodo de selección representa la eliminación, dentro 
de la zona de trabajo, de lo que no tiene valor, dentro del proceso productivo que se lleva 
a cabo. La adecuada realización de esta etapa, logra mermar las interrupciones y 
problemas que se susciten en el trabajo diario, de tal manera se incrementa la producción 
ya que se potencian la calidad de los productos. 
SACRISTAN sostiene que la finalidad es realizar una organización de todo lo que se 
encuentre en el lugar de trabajo, separando lo que vale de lo que no, y separar 
clasificadamente lo último mencionado. Asimismo, se aprovecha esta organización para 
definir pautas que permitan trabajar en los equipos/maquinas con tranquilidad. Siendo la 
meta proseguir con el progreso logrado y realizar planes de acción que aseguren la 
continuidad y aporten con la mejora. (2005, p.18), 
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Tarjeta Roja.- Dentro del Manual de Implementación 5S Santander indica que para 
permitir la detección de los artículos y elementos que no son necesarios, se debe utilizar la 
tarjeta roja, ya que así se seleccionan los objetos por los cuales se realizará una acción 
correctiva, donde debe considerarse las características observadas, de acuerdo a la 
necesidad de la organización. 
En otras organizaciones además de la tarjeta roja, también se hace uso de otras tarjetas 
de diferentes colores, los cuales tiene una representación distinta, como por ejemplo, las 
tarjetas de color verde corresponden a un  problema de contaminación, las tarjetas de 
color azul corresponde al elemento con materiales de producción, etc. 
 
Figura 2: Tarjeta Roja. 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura 2 se muestra la tarjeta roja diseñada de acuerdo a la necesidad requerida 
por la empresa. 
Diagrama de flujo de criterio. – este diagrama se utiliza cuando se realiza el descarte 
de las decisiones a considerar, para lo cual debe considerar las siguientes interrogantes: 
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¿Si es necesario, tiene que estar ubicado en este lugar?, ¿Si es necesario, se requiere en 
esta cantidad?, ¿Es necesario este elemento? 




Figura 3: Diagrama de flujo para seleccionar. 
Fuente: http://equipoazuldpi.mex.tl/57509_Seiri.html 
 
En la figura 3 se consideran las medidas considerando veredicto de decisión acerca de 
los objetos que no son necesarios, que se encuentren al realizar la primera etapa SEIRI. 
Seiton – ordenar 
SACRISTAN sostiene que echamos lo que no vale y definimos normas de orden para 
cada elemento, asimismo se considera disponer a la vista, las normas con la finalidad que 
sean conocidas por los colaboradores, que posteriormente sea posible aplicar la mejora 




Figura 4: Representación del Seiton 
Fuente: KZN Consulting 
 
En la figura 4 se observa la representación de la “2S” por lo cual DOBBERSAN, 
menciona que los artículos que han sido clasificados como requeridos deberán ser colocados 
de manera ordenada en un lugar donde se pueda identificar con facilidad ya que así será 
identificar su ubicación y  posterior retorno si fuere necesario. La disposición del Seiton es 
aquella que pretende combatir la idea del: “ya lo colocaré mañana”, que se habitúa a “dejar 
cualquier elemento en cualquier lugar”. (2006, p.18). 
 
Figura 5: Diseño de estante de identificación herramientas 
Fuente: Doberssan (2006) 
 
De la figura 5 se observa un estante donde se identificará las herramientas, la misma que 
se adecua con la finalidad de que contribuya en detectar las herramientas faltantes, así 
como provocar el regreso de ésta, a su lugar como se define en cada espacio. 
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Seiso – limpiar 
CUATRECASAS sostiene que la limpieza ligada a las “S” anteriores, es la esencia del 
triunfo para optimizar, simplificar y estandarizar las responsabilidades que tenga el 
colaborador de la empresa, logrando así que cada zona posea un elevado grado de 
autosoporte, por lo tanto, la eficiencia se acreciente y los resultados en la organización 
también. La limpieza favorece a reconocer que las herramientas, maquinarias o zonas de 
trabajo se encuentren óptimas condiciones para ser usadas, y que las mismas no estropeen 
el producto que se encuentre en proceso. Por tal motivo la limpieza es considerada como 
inspección, porque es fácilmente localizable en el caso que exista un desgaste ó avería. 
(2008, p. 41). 
 
Figura 6: Representación del Seiso 
Fuente: KZN Consulting 
 
En la figura 6 se representa la tercera S, que Dobbersan indica que al llevar a cabo la 
limpieza preliminar con el fin que el operador o personal de administracion logre 
identificarse con su respectivo puesto de trabajo en máquinas y equipos.  
Es decir, no se debe abrillantar las máquinas y equipos, más bien se trata de instruir al 
colaborador de la empresa, como son las máquinas y/o los equipos por la parte interna y 
mostrarlos como operan de forma conjunta con la persona responsable, donde se 




Tabla 1: Formato de conformidad de limpieza 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En l a  t a b l a  s e  o b s e r v a  e l  formato de conformidad de las tareas, creado de 
acuerdo al requerimiento de la empresa, para h a c e r  c u m p l i r  el Seiso, 
considerando el esquema de Dobbersan; teniendo en cuanta las zonas y áreas de trabajo 
con las que cuenta el taller de mecánica automotriz. 
Esta etapa de mucha importancia para la empresa, ya que permitió que todo el personal, 
tanto de patio como administrativo, formara parte del mismo, y se procedió con la 
limpieza tanto de las áreas de trabajo administrativo, almacén, área de trabajo de patio de 
maniobras, como también se realizó la limpieza de las herramientas, maquinarias, y 
equipos en general. 
Seiketsu – estandarización 
SACRISTAN sostiene conservar la limpieza mediante gamas y controles, iniciando la 
instauración de los estándares de limpieza, aplicando y manteniendo el grado de 
observación logrado.  
Esta “S “radica en detectar de una manera fácil una situación normal de otra que no lo es, 





Figura 7: Representación del Seiketsu 
Fuente: KZN Consulting 
 
En la figura 7 se representa la cuarta S, la cual significa estandarizar, que se realiza 
mediante una sucesión de pautas sirve para conservar las anteriores 3S. 
Según ROSAS, J. sostiene que la higiene simboliza el mantener el orden y la limpieza. 
Convenientemente indicar que aquel que exige y hace calidad mantiene la apariencia, ya 
que, en una zona limpia, habrá seguridad siempre. Y aquel colaborador que no cuida de 
sí mismo no será posible que venda productos, crearlos o realizar servicios de calidad. 
Por tal motivo una técnica que se puede aplicar y poner en práctica en este nivel es la 
gestión visual. 
 
Shitsuke – disciplina 
 
SACRISTAN sostiene que la disciplina en la aplicación de consignas y tareas, es la 
realización de la auto inspección diariamente u otro momento es adecuado para revisar y 
ver cómo se está, hacer uso de los formatos de control e iniciar su aplicación, mejorar los 
estándares de los procedimientos llevado a cabo con la finalidad de incrementar la 
seguridad de los medios y la correcta marcha del equipamiento de oficina; es decir ser 
severo y responsables con la finalidad de mantener el nivel de referencia alcanzado, 





Figura 8: Representación del Shitsuke 
Fuente: KZN Consulting 
 
En la figura 8 se representa el Shitsuke el cual señala que es necesario transformar en 
hábito el uso y empleo de los métodos definidos y estandarizados para la limpieza y el 




IMAI 1986   quien sostiene que este método es como “filosofía gerencial”,  que se 
det ermina  por l l egar  a  conocer la gestión de una empresa, así como el mantener y 
mejorar los estándares de trabajo, vale decir  que en este método no persistirá si no existe la 
estandarización, ya que, si se desea llegar a un incremento de productividad, solo se 
obtendrán cuando los estándares están definidos y sostenidos durante el trabajo diario.  
Es importante para éste método que los estándares, deben ser secundados por todos los 
colaboradores de la organización ya que el trabajo de la gerencia se basa en el seguimiento, 
alcanzando la disciplina en el trabajo. Siendo así que la estandarización, la comunicación 
interfuncional, el orden, la disciplina y la eliminación de los modos forman parte de los 
requerimientos fundamentales de operación de este método. 
 
Gemba – lugar de trabajo 
 
Es un vocablo japonés que detalla el lugar de trabajo actual y es utilizado con el fin de definir 
“el lugar” en el que en los tiempos actuales el trabajo genera valor agregado. El vocablo se 
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utiliza con frecuencia para indicar que la mejora se puede realizar en el área de trabajo, 
entonces dicha mejora se puede efectuar realizando el método de la observación directa. 
Como ejemplo se manifiesta que una tarea específica se puede realizar desde el 
escritorio de un ingeniero, pero debe ser corroborado y descrito en el Gemba. Villaseñor y 
Galindo (2007), Conceptos y Reglas de Lean Manufacturing. (p 45). 
                                   
Figura 9: Representación del Shitsuke 
Fuente: Villaseñor y Galindo (2007), Conceptos y Reglas de Lean 
Manufacturing. 
 
En la figura 9 se representa el Gemba, que se define al lugar de acción, según los 
japoneses, por lo cual se puede interpretar como una f inalidad,  que es  hacer  uso 
de un enfoque de sentido común, que sea de costo bajo, para dirigir la zona de trabajo. 
Poka Yoke 
Un sistema Poka-Yoke tiene un par de funciones: primero la de realizar la 
supervisión física del total de los elementos producidos, y la segunda, que de suscitarse 
incidentes fuera de lo normal se puede aplicar la retroalimentación y por ende la acción 
correctiva.  
Los resultados de éste método que consiste en disminuir defectos, será depende del tipo 
de supervisión que se realice, ya sea al principio de la línea, auto-chequeo, o chequeo 
continuo. Los resultados del sistema poka yoke en la disminución de defectos, se 





Figura 10: Representación del poka Yoke 
Fuente: Villaseñor y Galindo (2007), Conceptos y Reglas de Lean 
Manufacturing. 
 
La figura 10 es la representación del poka yoke o prueba de errores, la misma que a 
través de un diseño de proceso evita o elimina los errores que sean provocados por fallas 
humanas o por el uso de sistema automatizado. 
 
Mantenimiento Productivo Total (MTP) 
 
 
Es un abanico de técnicas que aseguran que los equipos y las maquinarias, que son parte 
del proceso de producción, se encuentren siempre con alta disponibilidad, cuya 
finalidad es de realizar las tareas fundamentales; por lo cual la implementación del MTP 
necesita tres condiciones: 
 
1.- Comprometer en su totalidad a los colaboradores hasta alcanzar el mantenimiento 
autónomo. 
2.- Vigilar la productividad total del equipo orientado bajo las seis pérdidas 
significativas de los equipos. Se recomienda realizar esta medición por equipo. 
3.- Considerar en el ciclo de vida íntegro del equipo para comprobar los programas de 






Villaseñor y Galindo (2007), s o s t i e n e  que la finalidad primordial de esta herramienta es 
alcanzar que cualquier colaborador de la organización que aunque no forme parte del 
proceso, le sea posible comprender el mismo. 
 
Figura 11: Representación de la Administración visual 
Fuente: http://leanroots.com/Gestion_Visual.html 
 
En el figura 11  se advierte la herramienta de la administración visual que es eficaz ya que 
ayuda a continuar la dirección de manera periódica, ya que en el tablero se van 
registrando los valores de los indicadores en el tiempo que se determine como para: 
    La cantidad de vehículo de cada servicio durante el día.  
    Las órdenes que queden pendientes por día. 
    Las órdenes finalizadas y recogidas. 
 
Variable Dependiente: Productividad 
 
Definiciones de productividad 
DEMING (1989) sostiene que la productividad es la relación entre el total del producto de 
una tarea ejecutada y los procedimientos que fueron necesarios para lograr esa producción. 
Por otro lado, dentro del ámbito de esta rama empresarial se define como el producto de 
los movimientos finalizados para alcanzar los objetivos de la organización, dentro de un 
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armonioso ambiente laboral, considerando la relación entre los recursos invertidos para 
conseguir los objetivos y sus respectivos resultados.  
                                         
Mientras que, CRUELLES (2013) indica que la productividad “es un promedio o índice 
que calcula la relación que existe entre la producción alcanzada, y el número de los 
elementos o insumos usados para alcanzarla” (p.10).   
                                                       
Factores para medir la productividad 
Según GARCIA (2011) sostiene que para realizar la medición de la productividad se 
deberá poner énfasis de forma diferente pero equilibrada a cada uno de los factores 
involucrados en ello, los cuales son tecnología, capital y gente. 
 Factor tecnología. Se refiere a la producción de componentes, servicios de 
información, productores de bibliotecas, programas y paquetes de software.  
 
 Factor capital. Se entiende así, a la inversión que es utilizada en todos los elementos 
que forman parte de la fabricación de un producto, siendo así que estos elementos 
forman parte del activo fijo de la empresa.  
 
 Factor gente. Al cual se determina como a las personas que programan y ejecutan el 
rendimiento de la maquinaria.  
 
Factores para aumentar la productividad 
Para alcanzar el incremento de la producción se detectan y usan los siguientes 
componentes: factores internos y externos, que asu vez se dividen en factores duros y 
blandos para el primero y ajustes estructurales, recursos naturales y administración pública 









Figura 12: Factores para aumentar la productividad 
Fuente: Prokopenko (1989, p. 9). 
 
Importancia de la productividad 
Según BAIN (1985, p. 4) la repercusión de la productividad está basada en el resultado de 
los objetivos alcanzados durante los aspectos de la vida, es posible que se produzca más 
con miras hacia el futuro, haciendo uso de la misma cantidad de recursos o incluso menos 
y a pesar de ello el estilo de vida puede acrecentarse. 
 El aumento de la productividad en las organizaciones implica el brindar mayor atención al 
cliente, a un mejor flujo de efectivo, a un mayor rendimiento sobre los activos y mejor 
rentabilidad; es decir que mientras más rentabilidad haya será mayor el capital para 
destinar en la capacidad productiva y la generación empleos nuevos, el aumento de la 
productividad contribuye en la competitividad de una empresa y su entorno. (Citado por 
Llanos, 2017, p. 53) 
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Figura 13: Importancia de la productividad 
Fuente: Llanos (2017, p. 53) 
 
Dimensiones de la variable Productividad 
 
Eficiencia 
Según GUTIERREZ y DE LA VARA (2013) indican que la eficiencia se logra medir 
mediante los productos logrados y los recursos usados, el fin de la mejora es siempre 
radica en optimizar los recursos, considerando la minimización de tiempos malgastados, 




Según GUTIERREZ y DE LA VARA (2013) mencionan que es cuando lo planificado es 
ejecutado y los productos proyectados se logran, en el cual ser eficaz significa cumplir las 
metas y este se alcanza adquiriendo los resultados de los equipos, materiales y en general 














¿De qué manera la aplicación de la metodología 5S incrementará la productividad del área 
de mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019? 
Problemas específicos 
 
Problema específico 1 
¿De qué manera la aplicación de la metodología 5S incrementará la eficiencia del área de 
mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019? 
Problema específico 2 
¿De qué manera la aplicación de la metodología 5S incrementará la eficiencia del área de 
mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019? 
 
Justificación del estudio 
 
 “Menciona por qué se debe investigar manifestando sus motivos, siendo así que por medio 
de la justificación se debe probar que el estudio realizado es importante e indispensable”. 
(Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 39) 
 
Justificación teórica. 
En investigación existe una justificación teórica ya que la intención del estudio es 
reflexionar y debatir acerca de los conocimientos que existe, comparar una teoría, verificar 
lo resultante o desarrollar una teoría del conocimiento que existe. (Bernal, 2010, p. 106) 
El presente trabajo se va a justificar teóricamente porque contribuirá en la práctica, 
mediante los fundamentos científicos y teóricas acerca de la metodología 5S para 







Una investigación posee justificación práctica en el momento en que su desarrollo provoca 
la resolución de un problema o, que proponga estrategias que al ser implementadas, 
ayudarán a resolverlo. (Bernal, 2010, p.106) 
Esta investigación pretende dar solución del problema notable que es la baja productividad 
en la empresa F1 Motorsport SAC, para efectuar posteriormente el orden y limpieza de las 
maquinarias, equipos y herramientas, para eliminar los recorridos que no son necesarios 
del personal, y que de esta manera pueda realizar sus actividades y operaciones sin 
demoras que no permitan alcanzar la eficiencia productiva en el área, motivo de 
investigación. 
Justificación metodológica 
Con respecto a la investigación científica, la justificación metodológica del estudio se lleva 
a cabo cuando el proyecto plantea una nueva táctica que genere conocimiento confiable y 
válido (Bernal, 2010, p.107) 
Esta investigación científica es de tipo aplicada y posee un diseño cuasi-experimental que 
será indispensable como reseña a futuros estudios en el ámbito de la ingeniería industrial, 
que pretende demostrar a través de la verificación de literatura, con autores referentes en 




H1 La aplicación de la metodología 5S incrementa la productividad del área de 
mantenimiento de la F1 Motorsport SAC, 2019. 
 
Ho La aplicación de la metodología 5S no incrementa la productividad del área de 







Hipótesis específicas  
 
Hipótesis específica 1 
H1 La aplicación de la metodología 5S incrementa la eficiencia del área de 
mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019. 
Ho La aplicación de la metodología 5S no incrementa la eficiencia del área de 
mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019. 
 
Hipótesis específica 2 
H1 La aplicación de la metodología 5S incrementa la eficacia del área de 
mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019. 
 
Ho La aplicación de la metodología 5S no incrementa la eficacia del área de 






Determinar cómo la aplicación de la metodología 5S incrementará la productividad del 




Objetivo específico 1 
Determinar cómo la aplicación de la metodología 5S incrementará la eficiencia del área de 
mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019. 
Objetivo específico 2 
Determinar cómo la aplicación de la metodología 5S incrementará la eficacia del área de 


































2.1  Tipo y diseño de investigación 
 
2.1.1 Tipo de investigación 
 
La actual investigación es de tipo APLICADA debido a que la filosofía de producción a 
implementar la metodología 5 “s” y así conseguir un óptimo resultado en la productividad.  
Según Valderrama (2015) indica que “está enlazada a la investigación básica, porque 
obedece a sus hallazgos y contribuciones teóricas para la solución de problemas y la 
generación de bienestar a la comunidad” (p.164). 
 
2.1.2 Nivel de investigación  
 
El nivel del presente trabajo es EXPLICATIVO, el cual se debe enfocar en mostrar el 
motivo del fenómeno, en nuestro caso es la baja productividad, asimismo incluye 
propósitos, para esta tesis, la cual sería generar aumento en la productividad en la empresa 
F1 Motorsport SAC.  
De tal manera Valderrama (2015) sostiene que “dichos estudios esclarecedores llegan más 
allá de la explicación de conceptos, así tambien de la constitución de relaciones entre 
criterios. Están canalizados para dar respuestas a las causas de los eventos y fenómenos 
físicos” (p. 173) 
 
2.1.3 Enfoque de investigación  
 
El enfoque para esta tesis es CUANTITATIVO, entonces se dice  al respecto que, “El 
investigador utiliza los diseños que serviran para realizar un mejor analisis de la seguridad 
de las hipótesis generadas en un contexto particular o brindar evidencias de acuerdo hacia 
donde se dirige la investigación”. (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 128) 
La presente investigación será LONGITUDNAL, esto se debe a que se realizará en dos 
etapas, uno será 16 semanas antes de la aplicación de la mejora y el otro será 16 semanas 




2.1.4 Diseño de investigación 
 
Se infiere que el término diseño corresponde a un plan o estrategia obtenida para adquirir 
toda información que se pretende con la finalidad de dar respuesta al planteamiento del 
problema” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 128) 
 
Figura 14: Diseño de investigación 
Fuente: Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 128 
 
Para definir el diseño de la tesis en estudio será EXPERIMENTAL, de acuerdo a ello se 
dice que, “Se manipulan las variables independientes con la finalidad de observar los 
efectos que ocurren en la variable dependiente, para nuestro caso sería productividad” 
(Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 130) 
 Asimismo, está dentro del diseño CUASI EXPERIMENTAL de series temporales con un 
solo grupo experimental. Para Valderrama (2015), menciona que: 
Este diseño se necesita medir de forma periódica en un determinado grupo y a su vez la 
introducción de un método experimental dentro de esta. Como el diseño lo indica, se toman 
varias mediciones sobre una variable dependiente “Y”, se introduce una “X”, y vuelven a 




El diseño se diagrama así: 
 
 
2.2 Variables y Operacionalización 
 
2.2.1 Identificación de variable 
  
Variable Independiente 1: Metodología 5 “S” 
Definición conceptual: Es un programa de trabajo para talleres y oficinas, que radica en 
llevar a cabo actividades de orden y limpieza, así como el descubrimiento de las 
irregularidades que se desarrollen en el puesto de trabajo, que por su simplicidad hagan 
posible la participación de todos, ya sea a nivel individual/grupal, logrado mejorar el clima 
laboral, la seguridad de los colaboradores, equipos y por ende la productividad  
 
Variable Dependiente 2: Productividad 
Definición conceptual: Cruelles (2013) menciona que la productividad es un ratio con el 
cual se valora la relación que existe entre la producción efectuada y la cantidad de los 
elementos o insumos usados por obtener (p.10). 
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2.2.2 Operacionalización de variables 
 
Tabla 2: Operacionalización de variables 









Es un programa de trabajo para talleres y 
oficinas que consiste en llevar a cabo 
actividades de orden y limpieza y 
detectar las anomalías en el puesto de 
trabajo, que por su sencillez hace posible 
la participación de todos a nivel 
individual/grupal, mejorando el clima 
laboral, la seguridad de personas y 
equipos y la productividad (Rey, 2005, 
p. 17). 
 
Son herramientas que 
aplicados en el ambiente 




productividad de las 
operaciones donde se 
lleven a cabo. 
 
 
Clasificación           






      
 





















Cruelles (2013). Indica que la 
productividad es un ratio o índice que  
calcula la relación que existe entre la 
producción efectuada la cantidad de los 




La productividad se mide 
con sus dimensiones e 
indicadores respectivos. 
Se utiliza las fichas de 





























2.3 Población y muestra 
 
Población  
Según Valderrama (2015) se denomina población “al grupo finito o infinito de personas, 
cosas y/o elementos que tienen cualidades o singularidades semejantes, por consecuencia, 
son capaces de ser observados” (p.182).  
Para la presente investigación la población estuvo constituida por la toma de datos de 16 
semanas antes y 16 semanas después de la misma. 
 
Muestra 
Para calcular la muestra, el universo es de carácter finito, por tanto, es importante conocer 
la población y así saber la cantidad de operaciones que se van a llevar a cabo para el 
estudio (Valderrama, 2015, p.184).  
La presente muestra no es aleatoria, es decir que ésta será igual a la población, por lo tanto 
será de 16 semanas antes de la aplicación de las herramientas y 16 semanas después. 
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
 
Técnicas 
Para Valderrama (2015) nos dice que “reunir datos significa diseñar un plan detallado de 
los procedimientos a utilizar, los cuales nos van a orientar a obtener datos con un fin 
concreto” (p. 194).  
Para el presente trabajo se utilizó técnicas de análisis documentario, observación de campo 
y observación experimental. 
 
Instrumentos 
Valderrama (2015) menciona que “son los medios que utiliza el investigador con la 
finalidad de reunir y guardar la información” (p. 195).  
En la presente tesis se empleó la hoja de registro de datos para la variable independiente 5 
“S” y los archivos documentales para la variable dependiente productividad, con la 
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finalidad de tener una visión clara en qué grado se ha desarrollado con la herramienta y 
filosofía aplicada. 
 
Tabla 3: Variables, técnica e instrumento a utilizar 
 
Fuente: Elaboración propia 
2.5 Validez y confiabilidad del instrumento 
 
Según Valderrama (2015) explica que “los instrumentos que se valorarán deben poseer la 
validez y la confiabilidad como rasgos o características primordiales, porque se efectúan en 




“La validez, se refiere al grado en que un instrumento realmente mide la variable que 
pretende medir” (Hernández, Fernández y Baptista 2014, p. 200).  
Los instrumentos de la presente investigación fueron certificados por juicio de tres 
expertos de Escuela Profesional de Ingeniería Industrial de la UCV. 
1) Dr. Valdivia Sánchez, Luis Alberto 
2) Mg. Linares Sánchez, Guillermo Gilberto 







“La confiabilidad de un instrumento de medición que se relaciona al grado en que su 
aplicación reiterada al mismo individuo u objeto genera iguales efectos”. (Hernández, 
Fernández y Baptista 2014, p. 200).  
Los instrumentos usados para la presente investigación son fidedignos ya que admite los 
aspectos advertidos por la UCV. 
2.6 Métodos de análisis de datos 
 
“Después de obtener los datos, el paso siguiente es llevar a cabo el análisis de éstos, con el 
fin de dar respuesta a la pregunta preliminar y, así aceptar o rechazar las hipótesis en 
estudio” (Valderrama, 2015, p. 229).  
Para el presente análisis, toda la información recaba se procesarán mediante el programa 
estadístico SPSS versión 24 y Microsoft Excel 2013. De tal manera para el análisis 
descriptivo, se mostrarán el comportamiento de las variables: 5 “S” y productividad en 
tablas de frecuencia, figuras estadísticas y porcentajes.  Asimismo, para el análisis 
inferencial se usará para la contrastación de la hipótesis el T- student si es que los datos son 
paramétricos y si no, se usará la prueba de Wilcoxon si es que los datos no son 
paramétricos, donde se verificará la aceptación o rechazo de la hipótesis alterna. 
2.7 Aspectos éticos 
 
La presente investigación, inicialmente, tendrá el respeto a la propiedad intelectual y la 
confianza de las conclusiones. De la misma manera, toda la información obtenida de la 
empresa F1 Motorsport SAC, ha sido consultada con la persona responsable del área, 











































3.1 Desarrollo de la aplicación de la propuesta de mejora 
 
3.1.1 Situación actual 
 
La empresa F1 Motorsport SAC, se ubica en la calle José Domingo Choquehuanca Nro. 
150, Urb. Santa Cruz en el distrito de Miraflores, departamento de Lima. Fundada en junio 
del año 2008, contando con más de once años de experiencia en el ámbito automotriz, 
desarrolla sus actividades en un área de 400 m
2
.  Registra el número de teléfono: 422-6635. 
Es una empresa destinada al rubro de Otras actividades de tipo servicio; que tiene como 
principal actividad el mantenimiento y reparación de vehículos y como actividad 
secundaria la venta de piezas, partes y accesorios automotrices. Se realizan trabajos de 
mecánica automotriz y electrónica, reparación de computadoras y servicios de planchado y 
pintura desarrollada de acuerdo a la demanda de los clientes de las zonas aledañas al 
distrito de Miraflores. Registrada en la SUNAT con RUC (Registro Único de 
Contribuyente) número 20492976700. 
Con respecto a la misión de la empresa, se programa para cada cliente un plan de 
mantenimiento preventivo, que es comprobado mediante un software, creado según los 
requerimientos de la empresa.  
Este software permite mantener un seguimiento a cada vehículo que ingresa a servicio, 
mediante el promedio de kilometraje, además de proporcionar al detalle los tipos de 
servicios realizados, repuestos instalados,  características específicas como son estados de 
llantas, abolladuras o arañones en la carrocería, y demás que se realizan en cada unidad, 
cada vez que ingresa a la empresa; lo que permite mantener un historial de servicio desde 
la primera atención. 
A continuación se observa el detalle de un cliente, que tiene varias unidades, pero que para  
efectos del sistema, solo se observa el historial de los servicios realizados cada vez según 
placa de rodaje que se registre, donde se detalla, el número de orden, la fecha de ingreso,  
el importe del servicio, así como la confirmación de pago del mismo,  que persona lo  
recepcionó y el kilometraje con el que ingresó; lo cual al final registra el monto total 
facturado por cada unidad atendida.
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Figura 15: Base de la empresa F1 Motorsport SAC 
Fuente: Archivo de la empresa 
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La visión de la empresa es lograr que en todo momento nuestros clientes vean 
sobrepasadas sus expectativas. Asegurándonos que en cada visita salgan más satisfechos 
que la vez anterior. Asimismo, que noten la vocación de servicio y preocupación que 
tenemos por ellos; ofreciendo una atención personalizada, una asesoría especializada, 
eficiente y con plena calidad en nuestros servicios y procesos. 
La empresa F1 Motorsport SAC, cuenta con una gerencia general, que se encarga de dirigir 
y llevar el control, que a su vez faculta las resoluciones de administración al Sr. David 
Quispe. También se cuenta con el servicio profesional de una contadora, que es quien 
realiza las gestiones y registros contables. Asimismo, se cuenta con jefaturas de almacén, 
ventas y operaciones. A continuación, se muestra el organigrama. (Ver figura 16). 
 
Figura 16: Organigrama de la empresa F1 Motorsport SAC 




Situación actual del área de mantenimiento 
En la empresa F1 Motorsport SAC desarrolla varios servicios que se detallan: 
Tabla 4: Relación de servicios del área de mantenimiento 
Nº SERVICIOS FOTOGRAFIA 
          
1 Servicio de mantenimiento       
  Es el servicio de mayor demanda que       
  tiene el taller, y es el que se realiza a        
  todo vehículo cada 5 mil kilómetros.       
2 Servicio de frenos       
  Servicio de segunda demanda que       
  consiste en reemplazar periódicamente       
  las partes de fricción: pastillas o discos       
3 Reparación de Motor       





  consumo de aceite y alto nivel emisión       
  
 
      
4 Reparación de computadora       
  Es el servicio que se realiza cuando el       
  vehículo presenta alguna falla eléctrica       
  y se daña la parte electrónica ECU.       
5 Servicio de planchado y pintura       
  Servicio automotriz con material de pintura       
  poliuretano poliéster, barniz poliuretano       
  de alto sólido contra ralladura.       
          
Fuente: Elaboración propia 
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De la tabla 04, se observa que F1 Motorsport SAC, realiza una serie de servicios, de los 
cuales los que poseen mayor demanda son: Servicio de Mantenimiento, Sistema de Frenos, 
Reparación de computadora, Planchado y pintura. En el periodo de análisis se observó que 
durante los últimos años se incrementó la demanda de servicio de mantenimiento que se 
realiza a los vehículos cada cinco mil km, el cual se tomará como referencia de estudio por 
ser el de mayor demanda requerida. A continuación, se presentan los servicios más 
requeridos dentro del área de mantenimiento. 
 
Identificación de problemas 
Lluvia de ideas 
“La lluvia de ideas es una metodología para detectar y reconocer las posibles soluciones a 
los problemas y oportunidades potenciales con el fin de alcanzar la mejora de la calidad” 
(UNIT, 2009, p. 17). De tal manera en la empresa F1 Motorsport SAC, se realiza una serie 
de ideas con los colaboradores de la organización para definir tantas causas como sea 
posible de la baja productividad, esto con el fin de no omitir alguna y que pueda ser pasada 
por alto. Las cuales son:  
 Ubicación de los equipos y herramientas incorrectos   
 Lugar de trabajo sucio     
 Inadecuado uso de las herramientas de trabajo     
 Ineficiente estandarización de trabajo 
 Tiempos improductivos en el proceso de mantenimiento    
 Operaciones no estandarizadas     
 Procedimientos inadecuados    
 Falta de planificación y programación  
 Falta de espacio 
 Desperdicio de repuestos en el mantenimiento 
 
Matriz de priorización  
Según Vilar, Gómez y Tejero (1997) indican que esta herramienta se usa para priorizar 
temas, características de productos, características de servicios, etc., basados en criterios de 
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ponderación que se conocen, haciendo uso de una mezcla de las técnicas de diagrama de 
árbol y diagrama matricial. (p. 69). Para la presente investigación se ponderará las causas 
descritas en las lluvias de ideas con un máximo de 5 y un mínimo de 1, en los aspectos de 
impacto a la productividad, casualidad del problema, valoración social por parte del 
mecánico y el nivel de urgencia. A continuación, en el cuadro se evidencia las 10 causas 
ponderadas según el equipo de investigación. 
 







1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 
Ubicación de los equipos y 
herramientas incorrectos 
      x       x           x         x   15 
Lugar de trabajo sucio     x         x           x         x   14 
Inadecuado uso de las 
herramientas de trabajo 
      x         x       x         x     14 
Ineficiente estandarización 
de trabajo 
    x           x       x         x     13 
Tiempos improductivos en 
el proceso de 
mantenimiento 
        x       x           x         x 19 
Operaciones no 
estandarizadas 
    x         x         x         x     12 
Procedimientos 
inadecuados 
    x         x       x           x     11 
Falta de planificación y 
programación 
  x         x           x       x       9 
Falta de espacio     x         x           x       x     13 
Desperdicio de repuestos 
en el mantenimiento 
  x           x           x     x       11 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se muestra en la tabla de la matriz de priorización el mayor ponderado es tiempos 
que no son productivos en el proceso de mantenimiento con un puntaje de 19, siendo el 
más alto. Secundado por la inadecuada ubicación de los equipos, entiéndase estos 
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manuales, como son los scanner, elevadores hidráulicos, etc.; y el uso incorrecto de las 
herramientas como son destornilladores eléctricos, herramientas especializadas de uso, etc. 
A continuación, se realizará el diagrama causa efecto para mayor indagación respeto al 
problema.  
 
Diagrama de Ishikawa 
“En este diagrama se representan los factores principales (causas) que corresponden a la 
característica de calidad en estudio, como líneas primordiales y se continúa el 
procedimiento de subdivisión hasta que están interpretados todos los factores factibles de 
ser identificados” (UNIT, 2009, p. 22).  
Para la presente investigación la problemática específica de la baja productividad es 
tiempos improductivos en el proceso de mantenimiento, bajo esa premisa se elabora el 
diagrama de Ishikawa, agrupando las causas en las 6M (Máquina, Método, Mano de Obra, 
Medio Ambiente, Material y Medida), trabajo realizado contando con la participación de 




Figura 17: Diagrama de Ishikawa 
Fuente: Elaboración Propia 
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Diagrama de Pareto 
Según UNIT (2009, p. 28) lo define como el principio de «los pocos vitales y los muchos 
triviales» conocido como principio de Pareto. Esta la proporción de 80/20. Este 20% 
corresponde a la mayor parte de la consecuencia que se produce. 
Una vez que se han identificado los problemas que provocan la baja productividad, se 
comienza a dar valor a cada uno de ellos, para determinar cuáles son las que tienen mayor 
incidencia en la empresa. Se lleva a cabo una reunión con el personal involucrado 
directamente, como son los colaboradores, jefe de producción y directivos; y de esta 
manera se logra considerar según la ocurrencia y la consecuencia que produce cada una de 
ellas.   
A continuación, se muestra la tabla donde se observa las causas primordiales considerando 
la y su respectivo acumulado. (Ver tabla 8) 
Tabla 6: Identificación de problemas 
 
Motivos Principales # Incidencias % % Acum X 
Mala ubicación de los equipos y herramientas 85 40% 40% X1 
Suciedad en el lugar 60 29% 69% X2 
Inadecuado uso de las herramientas de trabajo 25 12% 81% X15 
Ineficiente de estandarización de trabajo 13 6% 87% X5 
Operaciones no definidas 12 6% 93% X6 
Insuficientes procedimientos 9 4% 97% X7 
Ejecución de procesos innecesario y reprocesos 6 3% 100% X9 
     
210 100% 
  Fuente: elaboración propia 
  
A continuación, se desarrollará el diagrama de Pareto con las causas principales de los 
problemas, en el área de mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC. 
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Figura 18: Diagrama de Pareto 


















Mala ubicación de los
equipos y
herramientas






























GRAFICA DE PARETO 
44  
5 Porque (Why) 
La técnica de los 5 Porqué es un método que se basa en la realización de preguntas para 
rastrear las relaciones de causa-efecto que ocasionan un determinado problema. El objetivo 
resultante de los 5 Porqué es definir la causa raíz de un defecto o problema. A 
continuación, se muestra una tabla para llevar a cabo dicha técnica. 
 
Tabla 7: Matriz de 5 por qué 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla 7 podemos indicar que a pesar de que un taller mecánico se encuentre 
comprometido por suciedad debido al trabajo en sí, no necesariamente debe desempeñarse 
y mantenerse desde ese punto de vista. Por lo cual deja entrever una falta de conciencia y 
conducta en el personal que ahí labora; y a causa de ello se propone la implementación de 
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una filosofía que permita alcanzar llegar a innovar la forma de razonar y actuar de los 
colaboradores de la empresa F1 Motorsport SAC. 
Todas estas causas trascienden directamente en las operaciones, sumada a la ineficiente 
estandarización de trabajo  y que as operaciones no se encuentren definidas y la 
interacción con las 3 áreas mencionadas, generan aún más la falta de orden. Por tal motivo 
se desarrolla el layout, DAP y DOP antes de la implementación de la mejora. 
 
Layout de la empresa (antes) 
En la empresa F1 Motorsport SAC, para el progreso del análisis del servicio de 
mantenimiento, el cual origina tiempos improductivos y tiempos de desperdicio que son 
considerados dentro de las funciones que se desarrollan en esta etapa, que causaba la 
demora de entrega de servicios concluidos de acuerdo a lo programado, menguando así 
su capacidad total de requerimientos; detectando de esta manera determinar que ello es  el 
problema de la empresa, que es la baja productividad en el área de servicios de 
mantenimiento.  
Para ello, se presenta el layout (Ver figura 19) donde se contempla inicialmente desde el 
ingreso, una inadecuada ubicación de la oficina, ya que ésta se encuentra en la parte de al 
fondo que no es lo adecuado, ya que es el primer control cuando llega una unidad. 
Asimismo una inadecuada ubicación de los equipos que pertenecen al proceso de del 
servicio de mantenimiento, que el de mayor demanda, el mismo que se realiza a los 
vehículos cada 5,000 Km; estos equipos han sido ubicados sin tener en consideración el 
flujo del proceso.  
Asimismo, se tiene dos zanjas en la entrada, que podrían ocasionar un accidente al cliente 
o al mismo personal, porque está muy cerca al portón de ingreso, y que ya no deberían ser 
utilizadas puesto que se cuenta con elevadores hidráulicos que son utilizados para su fin. 
Tampoco existe una zona exclusiva para realizar la limpieza de inyectores. Todas estas 






Figura 19: Layout antes 
Fuente: Elaboración propia 
 
DAP (Diagrama de actividades del proceso) 
Según KANAWATY (1996) indica que este modelo de diagrama en el cual se demuestra 
el recorrido de los productos/procedimientos para ejecutar, el desarrollo del mismo 
mediante el análisis a través de los símbolos de operación, inspección, transporte, espera y 
almacenamiento. (p. 85) 
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Tabla 8: Diagrama de actividades del proceso (antes) 
 
Fuente: Elaboración propia 
FOR-001
F1 MOTORSPORT S.A.C. Fecha Elab.:  28 / 08 / 2019
AREA: OPERACIONES PROPUESTO AHORRO
PROCESO: SERVICIO DE MANTENIMIENTO
FECHA: 30/09/2019
TECNICO: Paul Ramírez
ANALISTA: Cecilia Aguirre Lock
METODO:   _X__ Presente     ____ Propuesto
 X_ Trabajador  __ Material  __ Máquina
1 x 10 Ingresa el vehículo a recepción y se verifica historial
2 x 3 Se asigna a un técnico 
3 x 10 Se procede a generar orden de servicio e inventario
4 x 6 No siempre colocan en primera instancia el vehículo en elevador
5 x 10 Se traslada scanner para detetar fallas
6 x 2 Se insala la interfase al vehículo
7 x 5 Se escoge en el sistema deacuerdo al tipo de vehículo
8 x 12 Se revisa todo el sistema electrónico
9 x 5 Por desorden no utilizan herramienta adecuada
10 x 6 Por desorden no utilizan herramienta adecuada
11 x 19 Por desorden no utilizan herramienta adecuada
12 x 7 Por desorden no utilizan herramienta adecuada
13 x 9 Por desorden no utilizan herramienta adecuada
14 x 4 Por desorden no utilizan herramienta adecuada
15 x 13 Por desorden no utilizan herramienta adecuada
16 x 7 Pedir aceite de acuerdo al requerimiento de fábrica
17 x 2 Deespués de colocar el aceite, se vuelve a revisar
18 x 3 Se desmonta de elevador y se enciende motor
19 x 2 Se rellena aceite de ser necesario
20 x 7 Se vueve a colocar scaner para reprogramar proximo servicio
21 x 12 Se realzia check list por si el vehículo requeire de otro servicio
22 x 20 Se traslada al área de lavado de carroceria y pulverizado
23 x 5 Se coloca en el área de entrega
179
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APROBADO POR: REALIZADO POR: Cecilia Aguirre Lock
DESCRIPCION
SIMBOLO
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD
Colocar vehículo en elevador hidráulico
Scanneo para revisión electrónica




Generar orden de trabajo
Drenar aceite
Colocar tapón de carter con herramienta especial
Colocar arandela nueva
Seleccionar marca, modelo, año de vehículo
Diagnosticar todas las computadoras
Desmontar filtro de aceite con herramienta especial






Encender el vehículo para que circule aceite
Se apaga el vehículo y se rellena aceite de ser necesario
Programacion para próximo servicio con scanner
Se realiza torque
Instalar filtro de aceite nuevo
Llenado de aceite nuevo
Revisar con varilla el nivel de aceite
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DOP (Diagrama de operaciones del proceso) 
Según KANAWATY (1996) menciona que es un diagrama general en el cual se presentan 
las principales operaciones, así como las inspecciones que se llevan a cabo para examinar 
los resultados independientemente de quien lo hace o en qué lugar se desarrolla la 
operación (p.86). 
 
Figura 20: Diagrama de operaciones del proceso (antes) 
Fuente: Elaboración propia 
INICIO
Recepción de vehículo y generar OT
Asignar técnico responsable
Generar orden de trabajo
Colocar vehículo en elevador
Scanneo para revisión electrónica
Colocar interfase con conector
Seleccionar marca, modelo, año de vehiculo
Diagnosticar todas las computadoras
Desmontar filtro de aceite con herramienta especial
Retirar el tapón de carter
Drenar el aceite
Colocar tapón de carter y arandela nueva
Colocar arandela nueva
Se realizar el torque
Instalar filtro de aceite nuevo
Llenado de aceite nuevo
Revisar con varilla el nivel de aceite
Encender el vehículo para que circule el aceite
Se apaga el auto y se vuelve a medir y rellenar aceite



























Evidencias Fotográficas de situación actual 
Para evidenciar el proceso actual se tomará fotos antes de la intervención, con una breve 
descripción de la anomalía expresada en la imagen. 
a) Las carretas de trabajo se encontraban un poco deterioradas y con artículos que no 
corresponden a su utilidad, ocupando espacios innecesarios. 
 
Figura 21: Carretas de herramientas de taller (antes) 
Fuente: Elaboración propia 
 
b) Los cilindros de residuos se encontraban en malas condiciones y no estaban 














Figura 22: Zona de residuos (antes) 
Fuente: Elaboración propia 
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c) Ineficiente mantenimiento preventivo a los elevadores hidráulicos y del tecle grúa 
pluma plegable, los cuales se utilizan para realizar el mantenimiento y reparación 
de los vehículos, los mismos que al momento de la verificación se encontraron 
deteriorados y en inadecuado estado de conservación, e incluso no se usaban 
porque no ofrecían las garantías respectivas. 
 
 
Figura 22: Equipos de izaje (antes) 
Fuente: Elaboración propia 
 
Análisis de la variable Productividad (Antes) 
 
En esta etapa se procede a realizar el análisis cuantitativo realizado, de los indicadores 
afectados por las causas recientemente detalladas. 
 
51  
Tabla 9: Análisis de la variable Productividad (Antes) 
 
Fuente: Elaboración propia 
3.1.2 Propuesta de Mejora 
 
Luego de haber detectado los problemas de la situación actual en la empresa F1 Motorsport 
SAC, específicamente en el área de mantenimiento, se decidió llevar acabo la 
implementación de la metodología 5 “S”, de tal manera se establecerá el orden, la 
limpieza, el compromiso y la seguridad como elementos básicos de la disciplina y cultura 
de la organización. Se considera el “mantenimiento del buen orden” en la empresa como la 
base para alcanzar un alto rango de productividad indispensable para el éxito económico 
para la organización.  
Para UNIT (2009, p. 109) explica que: 
Su finalidad es mejorar y conservar las condiciones de organización, orden y limpieza en el 
área de trabajo. No es solo un tema estético, si no que se acuerda mejorar las condiciones 
de trabajo, seguridad, ambiente laboral, motivación de los colaboradores, la eficacia y la 
eficiencia y, resultando así en la calidad, la productividad y la competitividad de la 
empresa.  
Todos los integrantes de la empresa, gerentes, directores, trabajadores, les corresponde 
estar involucrados en la tarea, ya que de otra manera la aplicación del buen orden no 
resultaría conveniente. 
1 2 3 4 5 6 7 8
SERVICIOS REALIZADOS 9.00 16.00 8.00 12.00 7.00 10.00 6.00 10.00
SERVICIOS PROGRAMADOS 15.00 25.00 13.00 20.00 12.00 16.00 11.00 16.00
0.60 0.64 0.62 0.60 0.58 0.63 0.55 0.63
TIEMPO TRABAJO EFECTIVO 26.82 47.68 23.84 35.76 20.86 29.80 17.88 29.80
T. TRABAJO + T. DESPERDICIO 29.00 50.40 27.50 38.45 23.50 32.56 20.45 32.34
0.92 0.95 0.87 0.93 0.89 0.92 0.87 0.92
0.55 0.61 0.53 0.56 0.52 0.57 0.48 0.58
9 10 11 12 13 14 15 16 Promedio
6.00 12.00 7.00 11.00 11.00 9.00 7.00 7.00 9.25
12.00 19.00 14.00 22.00 23.00 17.00 14.00 15.00 16.50
0.50 0.63 0.50 0.50 0.48 0.53 0.50 0.47 0.56
17.88 35.76 20.86 32.78 32.78 26.82 20.86 20.86 27.57
20.56 38.76 24.32 34.50 34.20 28.40 22.60 22.06 29.98
0.87 0.92 0.86 0.95 0.96 0.94 0.92 0.95 0.91






Cronograma de implementación de la propuesta 
 
Diagrama de Gantt 
 
Según UNIT (2009, p. 83) nos dice que: 
El diagrama de Gantt es un gráfico de barras horizontales que consta en realizar un listado 
de actividades que se detallan verticalmente en un diagrama. De manera horizontal (con 
forma de barra), se detalla el tiempo en las unidades más convenientes de acuerdo al tipo 
de proyecto de que se desarrolle. Se pone en manifiesto tanto el tiempo previsto, así como 
el tiempo real de cada actividad, mediante una barra de longitud aparente, de acuerdo al 
requerimiento. 
A continuación, se presenta el diagrama de Gantt, donde se desarrollará las actividades 
para llevar a cabo la propuesta de solución, de la empresa F1 Motorsport SAC.
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Tabla 10: Diagrama de Gantt 
 
Fuente: Elaboración propia 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1.PLANIFICACIÓN
ELABORACIÓN DEL PLAN DAVID QUISPE
PREPARACION DEL MANUAL DAVID QUISPE
COMPROBACION Y ACEPTACION PAUL RAMIREZ
2.IMPLEMENTACIÓN
CAPACITACION A LOS COLABORADORES ACERCA DE  METODOLOGÍA 5 "S" DAVID QUISPE
PREPARACION DE LA EVALUACION VISUAL PAUL RAMIREZ
CREACION DE LA DELEGACION DE RESPONSABLES PAUL RAMIREZ
2.1. CLASIFICAR
ELABORAR EL FORMATO INVENTARIO DE HERRAMIENTAS/REPUESTOS PAUL RAMIREZ
COTEJAR ARTICULOS/MATERIALES MALOGRADOS O FUERAS DE USO PAUL RAMIREZ
APLICACIÓN DE LAS TARJETAS ROJAS CREADAS PAUL RAMIREZ
CLASIFICACION DE PRODUCTOS UBICADOS EN ESTANTES O ANAQUELES PAUL RAMIREZ
2.2. ORDENAR
REDISTRIBUCION DE UBICACIÓN DE EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y REPUESTOSPAUL RAMIREZ
IMPLEMENTACION DE ANAQUELES  PARA REPUESTOS Y HERRAMIENTAS PAUL RAMIREZ
CREACION DE AREAS DE TRABAJO DEFINIDOS PARA CADA SERVICIO PAUL RAMIREZ




LIMPIEZA EN LA ZONA DE TRABAJO QUE CORRESPONDE PAUL RAMIREZ
DETECCION DE LOS NUCLEOS DE SUCIEDAD PAUL RAMIREZ
DEFINIR LA PROGRAMACION PARA LA LIMPIEZA RESPECTIVA PAUL RAMIREZ
2.4. ESTANDARIZAR
CREACION DE LOS FORMATOS DE PROCESOS Y PROGRAMAS DAVID QUISPE
EXPOSICION DE LAS MEJORAS LLEVADAS A CABO DAVID QUISPE
2.5. DISCIPLINA
CAPACITACIONES MOTIVACIONALES Y DE ACTUALIZACION DAVID QUISPE
PROMOVER ACTIVIDADES CORRESPONDIENTE AL TRABAJO EN EQUIPO Y 
COMPAÑERISMO
PAUL RAMIREZ
REUNIONES AL PRINCIPIO DE SEMANA ACERCA DE PROBLEMAS 
DETECTADOS
PAUL RAMIREZ








MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE
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3.1.3 Desarrollo de la propuesta de mejora 
 
Planificación 
Para ello se realiza una convocatoria con los directivos de cada área, con la finalidad de 
explicar acerca de la metodología que se aplicará, el cual será las 5 “S”. Posterior a ello se 
desarrolla el manual de las 5S, en la cual  se pone manifiesto la teoría de cada “S” con su 
respectiva explicación. También se crea el plan donde se detalla las actividades y su 
encargado de realizarlo. Luego se llevará a cabo una nueva reunión para la revisión y 
aprobación de lo mencionado en el plan. 
 
Implementación 
En esta etapa se realiza una capacitación a todo el personal operativo y administrativo sobre 
la metodología de las 5 “S”, el cual estará a cargo de la investigadora Cecilia Aguirre. 
Asimismo, el desarrollo de una evaluación visual lo realizará el técnico David Quispe, el 
cual ayudará con su amplia experiencia en el rubro de la mecánica automotriz, en tanto que 
la creación de una delegación que sea responsable del seguimiento de la filosofía, la cual 
será integrada por los mismos trabajadores de cada área. 
 
Clasificar (Seiri) 
Comenzando con la 1“S”, se efectuará un inventario de herramientas y repuestos, los cuales 
serán verificados si se encuentran fuera de uso, malogrados, con desgate o capaz oxidados, 
dicho eso se procederá a realizar la utilización de las tarjetas rojas, creadas de cuerdo a la 
necesidad que se determinó con el fin de tomar decisiones de acuerdo al flujo de decisión 
establecido en la teoría, sobre los mencionados elementos. De igual forma se desarrollará la 
mejora de los estantes y anaqueles, se volverá a distribuir los espacios para las herramientas, 
equipos y repuestos, lo que hará posible la implementación de espacios libres en los 
anaqueles para ubicar otras herramientas y materiales.   
 
Posterior a ellos se clasificará todo los elementos mediante el juicio del diagrama de flujo 
establecido, y para los equipos y repuestos de mayor valor la clasificación se realizar 
mediante la inserción de las tarjetas rojas, la cual ayudará a la mejor identificación, además 
será más claro y conciso la clasificación. 
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A continuación, se muestra el proceso de la 1 “S”. 
a) En el almacén los estantes o anaqueles para repuestos, se encontraban con otros 
artículos o productos y se procedió a realizar el uso de las tarjetas rojas para la 
clasificación. 
   
Figura 23: Almacén en primera etapa (1s) 
Fuente: Elaboración propia 
 
b) Asimismo, en la zona de limpieza de inyectores, los aceites de motor y demás 
productos líquidos que intervienen en el proceso del servicio de mantenimiento, se 
encuentran ubicados por diferentes zonas, que no corresponde, y se procede a utilizar 
las tarjetas rojas para la clasificación. 
 
Figura 24: Zona de limpieza de inyectores primera etapa (1s) 
Fuente: Elaboración propia 
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De tal manera se presenta un cuadro con su grafica de la cantidad de tarjetas rojas 
utilizadas en la primera etapa, la cual es la clasificación (1s) 
 
Tabla 11: Número de tarjetas rojas consideradas 
                                   
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Figura 25: Niveles de tarjetas rojas utilizadas 
Fuente: Elaboración propia 
 
Ordenar (Seiton) 
Al contar con un espacio más amplio, después de retirar lo  que no es necesario, se procede 
a efectuar el orden de todas las herramientas, maquinarias manuales, repuestos y artículos en 
general, en su respectivo lugar, tomando en consideración su procedencia y el uso de 

















Eliminar Reubicar Reparar Reciclar
1 2 3 4 5
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Para ello en esta etapa es necesario realizar una nueva ubicación de los lugares de trabajo, el 
cual hace posible a su vez, de la creación de nuevos espacios que permiten además  el 
ingreso de otro vehículo. A continuación, se presenta el nuevo layout. 
 
Figura 26: Layout después 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la figura 27 se puede inferir que en este nuevo layout se observa la delimitación más 
ordenada de acuerdo al recorrido que tiene que realizar responsable técnico, ya que los 
equipos y herramientas se encontraran dentro de su zona de desarrollo para su trabajo, 
logrando así minimizar los tiempos de búsqueda, de traslado y retorno de los mismos.  
 
Asimismo, se determinará un área en la que se destinará los residuos y los desperdicios de  



















oficina, dando mejor visibilidad a los clientes y un lugar más espacioso y confortable 
durante la espera del mantenimiento de sus vehículos. 
a) En la zona del almacén los productos como aceites de motor, líquido refrigerante, 
rodamientos, filtros, arandelas y demás accesorios que intervienen en el proceso del 
servicio de mantenimiento ya están ordenados en su debido lugar y etiquetado por 
cada producto. 
 
Figura 27: Almacén en segunda etapa (2s) 
Fuente: Elaboración propia 
b) Asimismo, el scanner que se utiliza para realizar el diagnóstico de las unidades y no 
contaba con un lugar adecuado, y muchas veces los elementos adicionales, como 
sensores y conectores no se encontraban a la mano, esta vez se adecuo un carrito 
porta scanner tal cual la figura lo muestra, lo cual permite mantener el equipo con 
todos sus accesorios a la mano. 
 
Figura 28: Coche porta scanner (2s) 
Fuente: Elaboración propia 
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c) Además, en la zona de limpieza de inyectores se retiró lo que no se usa y se ordenó los 
accesorios y equipos para realizar dicha labor; además de contar con la iluminación 
respectiva, ya que está ubicado bajo techo al fondo de las instalaciones. 
 
Figura 29: Zona de limpieza de inyectores segunda etapa (2s) 
Fuente: Elaboración propia 
Limpiar (Seiso) 
Realizar la limpieza de cada zona de servicio, detectando los focos de suciedad, generado 
por los trabajadores y mantener los programas de limpieza, este último paso desarrollado 
por la coordinadora de las 5 “S” Cecilia Aguirre. En esta etapa se desarrolla la llamada 
limpieza en todo el taller automotriz, asimismo en la zona del almacén donde están los 
estantes, los repuestos y demás accesorio, también el pasillo y en el patio de operaciones 
para se llevan a cabo dichas actividades netamente de mantenimiento, no se trata de 
eliminar solo la grasa y el polvo sino que se debe detectar los focos de suciedad de donde 
provienen estos ya que es primordial ubicarlos para así minimizar o erradicarlos. 
 
a) Las carretas de trabajo se encontraban un poco deterioradas y con artículos que no 
corresponden a su utilidad. Se procedió a realizar el mantenimiento respectivo para 
que queden operativas y en óptimas condiciones, son carretillas de tres estantes que 
pueden trasportar como máximo 100 kg. y se utiliza para el almacenamiento, 
transporte fácil y seguro de las herramientas y equipos del taller. A continuación, se 
muestra el proceso de la 3 “s”. 
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Figura 30: Carretillas en tercera etapa (3s) 
Fuente: Elaboración propia 
 
b) Una vez asignado un lugar para los cilindros que contendrán los residuos peligrosos y 
no peligrosos que provienen del posterior mantenimiento de vehículos, se realiza el 
lijado, aplicación de zincromato y pintados de los cilindros, así como su respectiva 
rotulación de acuerdo a norma. 
 
Figura 31: Zona de residuos después (3s) 
Fuente: Elaboración propia 
 
c) Se procedió a realizar la limpieza de la zona de los elevadores hidráulicos y del tecle 
grúa pluma plegable, asimismo el mantenimiento respectivo de ellos, ya que no se 
encontraban aptos para uso, realizando en primer lugar el desmontaje para su posterior 
lijado y pintado con zincromato y posteriormente con pintura amarilla que caracteriza 
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las instalaciones, y finalmente la respectiva lubricación a los mismos, quedando 
óptimo para uso. 
 
Figura 32: Equipos de izaje después (3s) 
Fuente: Elaboración propia 
 
Estandarizar (Seiketsu) 
En esta etapa se realizarán los formatos, programas y procesos, para posterior a ello realizar 
una nueva reunión para mostrar las mejoras efectuadas. A cargo de la investigadora Cecilia 
Aguirre. De tal manera se implementa el control visual dentro del almacén y demás zonas 
del taller automotriz, con su respectivo etiquetado en cada repuesto y producto que se 
encuentra rotulado como corresponde. Los equipos y herramientas se ubican en el área 
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designada con una mejor ubicación para el uso y seguridad del trabajador. Asimismo, se 
mejorará el DAP del servicio de mantenimiento. 
 
 
Figura 33: Implementación de la cuarta etapa (4s) 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 12: Formato de conformidad de limpieza 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 13: Diagrama de actividades del proceso (después) 
 
Fuente: Elaboración propia 
FOR-001
F1 MOTORSPORT S.A.C. Fecha Elab.:  28 / 08 / 2019
AREA: OPERACIONES PROPUESTO AHORRO
PROCESO: SERVICIO DE MANTENIMIENTO
FECHA: 30/09/2019
TECNICO: Paul Ramírez
ANALISTA: Cecilia Aguirre Lock
METODO:   _X__ Presente     ____ Propuesto
 X_ Trabajador  __ Material  __ Máquina
Time Mejora Time 
Actual Mejorado
1 x 10 0 10 Ingresa el vehículo a recepción y se verifica historial
2 x 3 0 3 Se asigna a un técnico 
3 x 10 0 10 Se procede a generar orden de servicio e inventario
4 x 6 4 2 S1: Adecuado uso de elevador hidraúlico durante servicio
5 x 10 0 10 Se traslada scanner para detectar fallas
6 x 2 0 2 Se insala la interfase al vehículo
7 x 5 0 5 Se escoge en el sistema deacuerdo al tipo de vehículo
8 x 12 0 12 Se revisa todo el sistema electrónico
9 x 5 4 1 S2: Adecuada ubicación y uso de herramienta
10 x 6 3 3 S3: Adecuada ubicación y uso de herramienta
11 x 19 10 9 S4: Adecuada ubicación y uso de herramienta
12 x 7 5 2 S5: Adecuada ubicación y uso de herramienta
13 x 9 6 3 S6: Adecuada ubicación y uso de herramienta
14 x 4 3 1 S7: Adecuada ubicación y uso de herramienta
15 x 13 9 4 S8: Adecuada ubicación y uso de herramienta
16 x 7 5 2 S9: Definir tipo aceite al ingreso de vehículo para solicitar almacén
17 x 2 0 2 Después de colocar el aceite, se vuelve a revisar
18 x 3 0 3 Se desmonta de elevador y se enciende motor
19 x 2 0 2 Se rellena aceite de ser necesario
20 x 7 5 2 S10: Tener scanner a la mano para reprogramar
21 x 12 0 12 Se realzia check list por si el vehículo requeire de otro servicio
22 x 20 15 5 S11: Ubicación de área para lavado de carroceria y pulverizado








Programacion para próximo servicio con scanner
Desmontar filtro de aceite con herramienta especial
Retirar tapón de carter
Drenar aceite
Colocar tapón de carter con herramienta especial
Colocar arandela nueva
Se realiza torque
Instalar filtro de aceite nuevo
Llenado de aceite nuevo
Revisar con varilla el nivel de aceite
Encender el vehículo para que circule aceite
Se apaga el vehículo y se rellena aceite de ser necesario
APROBADO POR: REALIZADO POR: Cecilia Aguirre Lock
Diagnosticar todas las computadoras
DESCRIPCION
SIMBOLO
PROCEDIMIENTO DE SISTEMA MEJORADO
Recepcionar vehículo
Asignar tecnico responsable
Generar orden de trabajo
Colocar vehículo en elevador hidráulico
Scanneo para revisión electrónica
Colocar interfase con conector














Se establecerá una programación de charlas acerca de las mejoras de conducta y motivación, 
además se creará y fomentará actividades que estén relacionadas al compañerismo y  trabajo 
en equipo, con esta última etapa se cierra la implementación de las 5 “s”, asimismo se 
evidencia el cambio de conducta que debe mantenerse en todos los trabajadores del taller de 
automotriz, la cual se ha ido desarrollando desde el principio de la estrategia y 
alimentándolo en cada reunión que fue establecida de acuerdo al manual. De tal manera se 
presenta las figuras del cómo está quedando toda la empresa F1 Motorsport SAC. 
 
 
Figura 34: Zona de residuos y almacén (5s) 




En este paso se va a efectuar la auditoria a cargo de la investigadora Cecilia Aguirre, a 
continuación, se presenta un formato como propuesta para el seguimiento del cumplimiento 







Tabla 14: Seguimiento del cumplimiento de las 5 “S” 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Acciones 
Desarrollar acciones correctivas y preventivas, que se verán reflejadas con el grado de 
cumplimiento de la auditoria, con lo cual se pretende que con el cumplimiento de estos 
puntos, se logre el incremento del nivel de productividad y la rentabilidad de la empresa F1 
Motorsport SAC. 
 
3.1.4 Resultados después de la implementación 
 
Realizada la implementación de la metodología de 5 “S” se procede a realizar unas nuevas 




FECHA       : 
0 1 2 3 4
1 Herramientas especializadas de trabajo se encuentran en buen estado de uso
2 Mobiliario en adecuadas condiciones para uso
3 Artículos o materiales ubicados en áreas que no corresponde
4 Pasadizos y zona de seguridad liberados
5 Mesas de trabajo liberadas de artículos o productos innecesarios
6 Areas de trabajo correctamente identif icadas
7 Cilindros de desechos ubicados en zona respectiva
8
Espacios delimitados para los equipos y materiales del servicio (Repuestos, herramientas, 
equipos, otros)
9 Máquinas, herramientas, y repuestos ubicados donde corresponde
10 Identif icación  en los anaqueles donde se almacena repuestos y materiales
11 Mesas de trabajo, máquinas y carritos debidamente ordenados y limpios
12 Herramientas de trabajo debidamente realizado mantenimiento y limpias
13 Pisos libres de desechos, polvos, manchas o líquidos
14 Carritos de trabajo y gavetas ordendas y limpias
15 Formatos para limpieza debidamente estructurado para mantenimiento
16 Contenedores debidamente identif icados para su uso
17 Personal correctamente vestido para la realización de los servicios
18 Cajas de productos por servicios son iguales
19 Capacitación estandarizada para todos los colaboradores, según su función
20 Compromiso por parte de la gerencia y sus colaboradores
21 Personal mantiene vestimenta adecuada según sus funciones
22 Cumplimiento de la auditoria respectiva con información de resultados
23 Implementación de medidas correctivas respecto a las autoevaluaciones
24 Confirmación de que el área de trabajo se encuentra organizado y limpio
25








Actual          /100
CALIFICACIÓN
5S's N° LISTA DE AUDICIÓN
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Tabla 15: Análisis de la variable Productividad (Después) 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
3.1.5 Análisis económico y financiero 
 
Cuantificación del sistema actual 
 
En la siguiente tabla se observa la cuantificación del sistema actual del servicio de 
mantenimiento, detallando al personal que interviene en el procedimiento y costo actual 
que genera a la empresa. 
Tabla 16: Cuantificación del sistema actual 
 
Fuente. Elaboración Propia 
 
Cuantificación de la inversión 
Se analiza el costo de la inversión que se requiere para realizar la Implementación de la 
metodología 5S, así mismo desarrollar un análisis financiero, que ayudará a determinar 
cuál será el monto que se generará a futuro, por la Implementación de la herramienta de 
mejora.  
17 18 18 20 21 22 23 24
SERVICIOS REALIZADOS 13.00 19.00 11.00 16.00 12.00 13.00 9.00 13.00
SERVICIOS PROGRAMADOS 15.00 22.00 15.00 20.00 16.00 17.00 13.00 16.00
0.87 0.86 0.73 0.80 0.75 0.76 0.69 0.81
TIEMPO TRABAJO EFECTIVO 23.79 34.77 20.13 29.28 21.96 23.79 16.47 23.79
T. TRABAJO + T. DESPERDICIO 24.00 35.00 21.00 30.00 22.00 24.00 17.00 24.00
0.99 0.99 0.96 0.98 1.00 0.99 0.97 0.99
0.86 0.86 0.70 0.78 0.75 0.76 0.67 0.81
25 26 27 28 29 30 31 32 Promedio
9.00 15.00 13.00 16.00 15.00 14.00 17.00 15.00 13.75
10.00 18.00 16.00 20.00 20.00 18.00 20.00 20.00 17.25
0.90 0.83 0.81 0.80 0.75 0.78 0.85 0.75 0.80
16.47 27.45 23.79 29.28 27.45 25.62 31.11 27.45 25.16
17.00 28.00 24.00 30.00 28.00 26.00 32.00 28.00 25.63
0.97 0.98 0.99 0.98 0.98 0.99 0.97 0.98 0.98




SEMANAS  (Post test)
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A continuación, se analizarán las inversiones consideradas para dicha implementación. 
 
Tabla 17: Recursos para la empresa 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla se observa el costo por los mantenimientos, reparaciones, acondicionamientos  
que fueron necesarios realizar para dejar en óptimos condiciones, las herramientas, 
maquinarias e instalaciones del área de trabajo de la investigación, que es de un costo de 
981 soles. 
 
Tabla 18: Recursos mano de obra 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla se observa el costo de la mano de obra que fue necesario para la capacitación 
del personal en la empresa f1 Motorsport SAC, así como para llevar a cabo el servicio de la 
investigadora, que asciende a un monto de 2440 soles. 
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Tabla 19: Recursos para la investigación 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla se observa el costo de todos los recursos que han sido utilizados para la 
realización de la mejora, el mismo que asciende a la suma de 260 soles. 
 
Tabla 20: Servicios para la investigación 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla se observa el costo de los servicios requeridos durante el periodo de 
implementación de la mejora, el cual es la suma de 850 soles. 
 
Tabla 21: Inversión total para la implementación de las 5S 
 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla se observa el detallado del costo total de la implementación de la mejora, 
siendo el de mayor importe el que corresponde al personal que lo ejecutará y, que además 
se necesita que se sientan parte de la empresa y que se identifiquen con ésta, ya que de esa 
manera se logrará mantener y mejorar la aplicación de la herramienta, para que se 
mantenga en el tiempo. Debe considerarse también que el mantenimiento de los equipos y 
herramientas deben ser periódicos, por lo tanto considerar un gasto trimestral que es lo 
recomendable, debido a que las instalaciones se encuentra cerca al litoral y es zona de 
mucha humedad y corrosión. 
 
Cuantificación del sistema mejorado 
 
En la siguiente tabla se detalla la cuantificación del sistema mejorado del servicio de 
mantenimiento en la empresa F1 Motorsport SAC, que a raíz de la correcta utilización de 
las herramientas y maquinarias, demanda un tiempo mucho menor de realización de 
procedimiento, lo que permitirá atender a más unidades programadas. 
 
Tabla 22: Cuantificación sistema mejorado 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Flujo de Caja 
En la Tabla N°23 se realizó el flujo de caja de la investigación, y con los datos 
anteriormente hallados se procede a realizar el comparativo entre es el costo del sistema 
actual VS el sistema mejorado y el costo total de la implementación de la mejora.  
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Posteriormente se realizará el flujo de caja que permitirá determinar el cálculo del 
costo/beneficio; asimismo se podrá evidenciar el tiempo de retorno al realizar la 
implementación de la mejora en la empresa F1 Motorsport SAC.  
 
Tabla 23: Flujo de Caja 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Indicador Costo / Beneficio 
En la figura Nº 33 se realizó el cálculo del indicador de costo/beneficio. El cual significa 




Este valor es interpretado que por cada sol invertido en la implementación de la 
metodología 5S en el área de mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, se 
recuperará 0,17 al año. 
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Indicador Tiempo de Retorno 
En la figura Nº 38 se calculó el indicador de tiempo de retorno, que significa en cuánto 








La interpretación es que la inversión total de 3381 soles utilizada para la implementación 
de la metodología 5S en el área de mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, se 
























A continuación, se detalla la gráfica, en la que se puede observar el comparativo de la 
productividad antes obtenida, desde marzo hasta junio del 2019, la cual tuvo un promedio 
de 51.13 % y después de la aplicación de la metodología 5 “S”, que corresponde del mes 
de julio hasta octubre del 2019, donde la productividad es de 78.44 %. Lo cual evidencia 
que ha sido beneficioso la implementación de la metodología 5 “S” en el incremento de la 
productividad del área de mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC., 2019. 
 
 
Figura 35: Productividad 
 
Eficiencia 
A continuación, se detalla una gráfica, en la que se puede observar el comparativo de la 
comparación de la eficiencia antes obtenida, desde  marzo hasta junio del 2019, que 
alcanzó un promedio de 91.50 % y posterior a la aplicación de la metodología 5 “S”, desde 
julio hasta octubre del 2019, la productividad es de 98.19 %. Lo cual evidencia que ha sido 
beneficiosa la aplicación de la metodología 5 “S” en el incremento de la eficiencia del área 
















Productividad (Antes) Productividad (Despues)
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Figura 39: Eficiencia 
 
Eficacia 
A continuación, se detalla una gráfica, en la que se puede observar el comparativo de la 
comparación de la eficacia antes alcanzada, desde marzo hasta junio del 2019, que obtuvo 
un promedio de 56.00 % y que después de la aplicación de la metodología 5 “S”, que 
corresponde de julio hasta octubre del 2019, alcanzó una productividad es de 79.63 %. Lo 
que evidencia  que ha sido beneficiosa la aplicación de la metodología 5 “S” en el 
incremento de la eficacia del área de mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC., 
2019. 
 

























Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación de la metodología 5S incrementa la productividad del área de 
mantenimiento de la F1 Motorsport SAC, 2019. 
Con la finalidad de contrastar dicha hipótesis, es imprescindible determinar primero si los 
datos antes y despues de la variable productividad, tienen o no un comportamiento 
paramétrico, por lo cual, y a raíz de que las series de los datos son menores a 16, se procede 
a realizar el análisis con la prueba de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk, 
que es para muestras pequeñas (˂ 50). 
 
 
Tabla 24: Prueba de normalidad de la hipótesis general 
                              
De la tabla 24, podemos verificar que el grado de significancia de la variable productividad 
antes es 0.304 y después 0.790, de tal manera se define que son mayores que 0.05, por 
consecuencia y de acuerdo a la regla de decisión nombrada líneas arriba, se admite para 
el análisis de la hipótesis el uso de un estadístico paramétrico, que en este caso se usará la 
prueba de T-student. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
Ha: La aplicación de la metodología 5S incrementa la productividad del área de 
mantenimiento de la F1 Motorsport SAC, 2019. 
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Ho: La aplicación de la metodología 5S no incrementa la productividad del área de 
mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019. 
 
 
Tabla 25: Estadístico descriptivo de la hipótesis general 
              
 
De la tabla 25, queda evidenciado que la productividad antes tiene una media de 51.13 %, 
el cual es menor que la productividad después 78.44 %, por lo tanto, no se cumple Ho: µPa 
≥ µPd, y por tal motivo se rechaza la hipótesis nula, y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna. En este sentido queda evidenciado que la aplicación de la 
metodología 5S incrementa la productividad del área de mantenimiento de la F1 
Motorsport SAC, 2019. 
 
Con el fin de reafirmar que el análisis es debidamente correcto, se procede a realizar el 
análisis mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
T-student  a ambas productividades. 
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Tabla 26: Estadísticos de prueba de T-student para Productividad 
 
 
De la tabla 26, se puede demostrar que la significancia bilateral, que ha sido aplicada a la 
productividad antes y después es de 0.000, por tal motivo y de acuerdo a la regla de 
decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la metodología 5S 
incrementa la productividad del área de mantenimiento de la F1 Motorsport SAC, 2019. 
 
Análisis de la primera hipótesis específica 
 
Ha: La aplicación de la metodología 5S incrementa la eficiencia del área de mantenimiento 
de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019. 
Con la finalidad de contrastar dicha hipótesis, es imprescindible determinar primero si los 
datos antes y después de la dimensión eficiencia tienen o no un comportamiento 
paramétrico, por lo cual, y a raíz de que las series de los datos son menores a 16, se procede 
a realizar el análisis con la prueba de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk, 
que es para muestras pequeñas (˂ 50). 
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Tabla 27: Prueba de normalidad de la primera hipótesis específica 
            
 
De la tabla 27, podemos demostrar que el grado de significancia de la dimensión eficiencia 
antes es 0.055 y después 0.137, de tal manera se define que son mayores que 0.05, por 
consecuencia y de acuerdo a la regla de decisión nombrada líneas arriba, se admite para 
el análisis de la hipótesis el uso de un estadístico paramétrico, que en este caso se usará la 
prueba de T-student. 
Contrastación de la primera hipótesis específica 
 
Ha: La aplicación de la metodología 5S incrementa la eficiencia del área de mantenimiento 
de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019. 
Ho: La aplicación de la metodología 5S no incrementa la eficiencia del área de 
mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019. 
 
Tabla 28: Estadístico descriptivo de la primera hipótesis específica 
               
 
De la tabla 28, se llega a evidenciar que la eficiencia antes tiene una media de 91.50 %, el 
cual es menor que la eficiencia después 98.19 %, de tal manera, no se cumple Ho: µPa ≥ 
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µPd, asimismo se va a rechazar la hipótesis nula, y se acepta la hipótesis de investigación o 
alterna. En este sentido queda demostrado que la aplicación de la metodología 5S 
incrementa la eficiencia del área de mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, 
2019. 
Con la finalidad de confirmar que el análisis es el correcto, se procede al análisis mediante 
el  pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de T-student a ambas 
eficiencias. 
 
Tabla 29: Estadísticos de prueba de T-student para Eficiencia 
 
De la tabla 29, se puede demostrar que la significancia bilateral, que ha sido aplicada a la 
eficiencia antes y después es de 0.000, por tal motivo y de acuerdo a la regla de decisión se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la metodología 5S incrementa la 
productividad del área de mantenimiento de la F1 Motorsport SAC, 2019. 
 
Análisis de la segunda hipótesis específica 
 
Ha: La aplicación de la metodología 5S incrementa la eficacia del área de mantenimiento 
de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019. 
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Con la finalidad de contrastar dicha hipótesis, es imprescindible determinar primero si los 
datos antes y después de la dimensión eficacia tienen o no un comportamiento paramétrico, 
por lo cual, y a raíz de que las series de los datos son menores a 16, se procede a realizar el 
análisis con la prueba de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk, que es para 
muestras pequeñas (˂ 50). 
 
 
Tabla 30: Prueba de normalidad de la segunda hipótesis específica 
                              
 
De la tabla 30, podemos demostrar que el grado de significancia de la dimensión eficacia 
antes es 0.031 y después 0.965, ya que la eficacia antes es de comportamiento no paramétrico (< 
0,05) y la eficacia después es de comportamiento paramétrico (> 0,05), por lo tanto, por 
consecuencia y de acuerdo a la regla de decisión nombrada líneas arriba, se admite para 
el análisis de la hipótesis el uso de un estadístico paramétrico, que en este caso se usará la 
prueba de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la segunda hipótesis específica 
Ha: La aplicación de la metodología 5S incrementa la eficacia del área de mantenimiento 
de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019. 
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Ho: La aplicación de la metodología 5S no incrementa la eficacia del área de 
mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019. 
 
 
Tabla 31: Estadístico descriptivo de la segunda hipótesis específica 
             
 
De la tabla 31, se llega a evidenciar que la eficacia antes tiene una media de 56 %, el cual 
es menor que la eficiencia después 79.63 %, de tal manera, no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, 
asimismo se va a rechazar la hipótesis nula, y se acepta la hipótesis de investigación o 
alterna. En este sentido queda demostrado que la aplicación de la metodología 5S 
incrementa la eficacia del área de mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, 2019. 
Con la finalidad de confirmar que el análisis es el correcto, se procede a realizar el análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 




Tabla 32: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para Eficacia 
                      
 
De la tabla 32, se demuestra que la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por lo tanto y conforme a la regla de 
decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la metodología 5S 































Se infiere que la hipótesis general se llega a conocer con un nivel de significancia de 0,000, 
por lo cual se concluye con el rechazo de la hipótesis nula, aceptando la hipótesis alterna y 
se logró un incremento de la productividad de 78,44 %. El hallazgo se confirma con la tesis 
de Lanazca Lagos (2017) la cual hace referencia que su resultado del análisis inferencial  
través del estadígrafo Wilcoxon en el cual tiene como resultado 0.000, por consiguiente, se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, mejorando su nivel de 
productividad a un 23% 
 
Segunda  
Se menciona que la hipótesis específica 1, se da a conocer con un nivel de significancia de 
0,000, por lo que se va a concluir con el rechazo de la hipótesis nula, aceptando la hipótesis 
alterna y se logró un incremento de la eficiencia de 32,33 %. El hallazgo se corrobora con 
la tesis de Juárez Gómez (2009), donde quedó demostrado que a raíz de la aplicación de la 
metodología de 5S, se mejoró la eficiencia en un 4% n el departamento de cobranzas, que 
finalmente se vio reflejado en un incremento de 25% de productividad. 
 
Tercera 
Se señala que la hipótesis específica 2, se verifica que dio como resultado un nivel de 
significancia de 0,000, por lo que se va a concluir con el rechazo de la hipótesis nula, 
aceptando la hipótesis alterna, de tal manera aumenta la eficacia de 17,58 %. El hallazgo se 
corrobora con la tesis de Murrieta Valle (2016), donde indica que a raíz de la aplicación de 
la metodología de 5S, se logró mejorar los despachos de productos cosméticos del 




































Las conclusiones a las que se llegó con la presente investigación son: 
 
Primera 
Respecto al objetivo general, se demostró que la aplicación de la metodología 5S 
incrementará la productividad del área de mantenimiento de la empresa F1 Motorsport 
SAC, 2019, siendo el nivel de significancia de la prueba de t-student 0,000. Por lo tanto, se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, teniendo un 
nivel de confiabilidad del 95% además de un incremento de medias de 39,63%. 
 
Segunda 
Respecto al primer objetivo específico, se demostró que la aplicación de la metodología 5S 
incrementará la eficiencia del área de mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, 
2019, siendo el nivel de significancia de la prueba de Wilcoxon 0,000. Por lo tanto, se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, teniendo un 
nivel de confiabilidad del 98.19% además de un incremento de medias de 6.69%. 
 
Tercera 
Respecto al segundo objetivo específico, se demostró que la aplicación de la metodología 
5S incrementará la eficacia del área de mantenimiento de la empresa F1 Motorsport SAC, 
2019, siendo el nivel de significancia de la prueba de Wilcoxon 0,000. Por lo tanto, se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, teniendo un 




































Se recomienda a la gerencia del área de servicios de la empresa F1 Motorsport SAC, 
implementar la metodología de 5S en su otro local de planchado y pintura, ubicado en 
Chorrillos, y con ello lograr najar los costos de los servicios que brinda y de esta manera 
incrementar la productividad total de la empresa. Además reconocer que el objetivo 




Se recomienda a la gerencia del área de servicios de la empresa F1 Motorsport SAC, seguir 
con el compromiso de monitorear y verificar la implementación de la metodología 5S, y de 
esta manera garantizar el éxito de la misma, manteniendo actualizadas las capacitaciones, 
lectura de manuales, seguimiento de procedimientos, etc. Es importante llevar a cabo las 




Se recomienda a la gerencia del área de servicios de la empresa F1 Motorsport SAC, no 
omitir medir la satisfacción de los clientes, ya que es el factor más significativo que nos 
permite reconocer si aumenta, disminuye y/o se mantiene nuestra eficacia. Asimismo 
seleccionar personal calificado y que se sienta identificado con la empresa para obtener 
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Anexo 2: Certificado de validez de instrumentos 1 (2/3) 
 



























Anexo 9: Certificado de validez de instrumentos 3 (3/3) 
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Anexo 12: Matriz de consistencia 
PROBLEMA GENERAL OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE POBLACION METODOLOG. 
¿De qué manera la aplicación de la 
metodología 5S incrementará la 
productividad del área de 
mantenimiento de la empresa F1 
Motorsport SAC, 2019? 
 
Determinar  como la aplicación 
de la metodología 5S 
incrementará la productividad 
del área de mantenimiento de la 
empresa F1 Motorsport SAC, 
2019? 
 
La aplicación de la metodología 
5S incrementa la productividad 
del área de mantenimiento de la 
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Muestra:  








de datos:  
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PROBLEMAS ESPECÍFICOS OBJETIVOS ESPECIFICOS HIPOTESIS ESPECIFICOS 
¿De qué manera la aplicación de la 
metodología 5S incrementará la 
eficiencia del área de mantenimiento 




Determinar  como la aplicación 
de la metodología 5S 
incrementará la eficiencia del 
área de mantenimiento de la 




La aplicación de la metodología 
5S incrementa la eficiencia del 
área de mantenimiento de la 
empresa F1 Motorsport SAC, 
2019. 
 
¿De qué manera la aplicación de la 
metodología 5S incrementará la 
eficacia del área de mantenimiento de 




Determinar  como la aplicación 
de la metodología 5S 
incrementará la eficacia del área 
de mantenimiento de la empresa 
F1 Motorsport SAC, 2019? 
 
 
La aplicación de la metodología 
5S incrementa la eficacia del 
área de mantenimiento de la 
empresa F1 Motorsport SAC, 
2019. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
